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ABSTRACT : 

CHG DATE=19990617 STATUS=0>The structure (1) of filament 
yarns , where the 

wefts (3) are bonded at their intersection points with the 
warps (2) to prevent 

shifting, has materials for the upper and lower warps (2) 
and wefts (3) where 

at least one of the two yarn materials has a higher melting 
point and a 

copolymer of a low melting point. The warps (2) and wefts 
(3) are bonded 

together at their intersection points (4) by fusing the 
copolymers together. 

Also claimed is a mfg. process where the assembled filament 
yarn structure (1) 

is passed through a heating unit, with the warps (2) and 
wefts (3) in position. 

The applied heat is higher than the melting point of the 
copolymer but below 


the melting point of polyester. After melting, the 
copolymer is fixed by 

pressure. Also claimed is an appts. with a heating zone 
directly after the 

wefts (3) have been inserted between the warps (2) , between 
the warp beam and 

material winder. The applied heat is higher than the 
melting point of the 

copolymer, but lower than the melting point of the other 

material. The heating 

zone is followed by a fixing zone. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes Geleges, ein derartiges Gelege sowie eine Vorrich- 
tung zur Durchfiihrung des Verfahrens. Wesentlich ist f 
dafc nach dem Verkreuzen der Kettfaden mit den SchuS- 
faden eine thermische Fixierung an den Kreuzungspunk- 
ten erfolgt, um das Gelege schiebefest auszurusten. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Gelege aus Filamentgarnen 
nach Oberbegriff von Anspruch 1, ein Verfahren zur Her- 
stellung eines Geleges nach Oberbegriff von Anspruch 7 so- 5 
wie eine Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses Verfahrens 
nach Oberbegriff von Anspruch 10. 

Unter einem Gelege wird im Rahmen der vorliegenden 
Anmeldung ein Gebilde aus Oberkette und Unterkette ver- 
standen, wobei zwischen den Kettfaden die SchuBfaden hin- 10 
und herverlegt und mit diesen verklebt sind. 

Bei derartigem Gelege sind grundsatzlich die Faden mit- 
einander zu verkleben. Dies erfolgt bei bekannten Gelegen 
durch einen Klebstoff. Der Nachteil beruht darauf, daB der 
Klebstoff auch die Kettfaden bzw. SchuBfaden auBerhalb 15 
der Kreuzungsstellen mit umfaBt. Daher werden nicht nur 
die Fadeneigenschaften durch die Applikation des haltbrin- 
genden Kunststoffs verandert, sondern es wird auch zusatz- 
licher Klebstoff benotigt. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, das bekannte Gelege 20 
so zu verbessern, daB flir die Verbindung der Kreuzungs- 
punkte keine zusatzlichen Maleri alien benotigt werden. 

Diese Aufgabe wird bei dem bekannten Gelege gelost 
durch die Merkmale des Anspruchs 1 . 

Aus der Erfindung ergibt sich der Vorteil, daB die feste 25 
Verbindung zwischen den Kettfaden der Oberkette und den 
Kettfaden der Unterkette sowie den SchuBfaden an den ge- 
meinsamen Kreuzungspunkten erfolgt, und daB trotzdem 
weder storender EinfluB auf die Fadeneigenschaften entsteht 
noch auf etwaigen nachfolgenden VerarbeitungsprozeB. 30 

Dieser Vorteii wird dadurch erreicht, daB zumindest die 
Kettfaden der Oberkette sowie die Kettfaden der Unterkette 
und/oder der SchuBfaden aus einem Materialgemisch be- 
steht, von denen die eine Materialkomponente einen hohen 
Schmelzpunkt und die andere Materialkomponente, - auch 35 
Copolymer genannt -, einen niedrigen Schmelzpunkt hat. 

Es sei fur Polyester beispielsweise eine Schmelztempera- 
tur von ca. 257 Grad Celsius bekannt. Dann konnte in einem 
Beispiel und ohne Beschrankung der Erfindung das niedrig 
schmelzende Copolymer so auswahlt werden, daB dessen 40 
Schmelzpunkt in der GroBenordnung zwischen ca. 120 und 
180 Grad Celsius liegt. Durch, im Verhaltnis zum Polyester, 
niedrigeren Schmelzpunkt des Copolymers kann jedenfalls 
eine thermische Aktivierung der betreffenden Faden im 
Kreuzungsbereich zwischen Kettfaden und SchuBfaden er- 45 
folgen, ohne daB ein Zerschmelzen des Polyesters zu be- 
fiirchten ware. 

Durch das Aufschmelzen des Copolymeranteils wird da- 
her im Bereich der Kreuzungspunkte, allein durch Ver- 
schmelzung des Copolymers, eine Fixierung zwischen Kett- 50 
faden und SchuBfaden stattfinden. Nach Abkiihlen des zu- 
nachst aufgeschmolzenen Copolymers stellen sich die ur- 
spriingiichen Eigenschaften wieder ein. Ein storender Ein- 
fluB auf die vorgegebenen Materialeigenschaften ist daher 
bei diesem Fixierungsverfahren ausgeschlossen. 55 

Geeignete Game hierfur sind sogenannte Hybrid-Game 
(z. B. Hoechst AG, Frankfurt/Main). Allerdings ist die Ver- 
wendung dieser Game als Filamentgame zur Herstellung 
von Gelegen bislang noch nicht vorgekommen. 

Die vorliegende Erfindung ist daher auch grundsatzlich 60 
zu unterscheiden von der Verwendung von Zwei-Kornpo- 
nenten-Gamen fur vollflachiges Gewebe. Dies ist beispiels- 
weise bekannt im Kunststoffbau. Dort werden Zwei-Kom- 
ponenten-Game als Matrix eingesetzt, jede der Komponen- 
ten ubernimmt bestimmte Festigkeitseigenschaften/Haftei- 65 
genschaften des fertigen Bauteils. Bei diesem vollflachigen 
Gewebe besteht allerdings weder die Notwendigkeit, die 
Kreuzungspunkte miteinander zu fixieren, noch wirken sich 
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die unterschiedlichen Komponenten hinsichtlich der Schie- 
befestigkeit aus. Bei vollflachigem Gewebe wird bereits 
durch die relativ dichte Fadenzahl pro Langeneinheit eine 
ausreichend schiebefeste Struktur erzielt. 

Es soli ausdriicklich darauf hingewiesen sein, daB die Er- 
findung bereits realisierbar ist, sofem nur entweder die Kett- 
faden der Oberkette und der Unterkette oder nur der SchuB- 
faden mit den oben genannten Eigenschaften versehen ist. 
Allerdings fuhrt eine Verwendung jeweils von Mischgarn 
sowohl fur Kettfaden als auch fiir den SchuBfaden, insbe- 
sondere die Verwendung identischer Mischgarne, - zumin- 
dest hinsichtlich des Copolymeranteils zu einer weiteren 
Verbesserung des inneren Zusammenhalts an den Kreu- 
zungspunkten des Geleges. 

Derartige Gelege kommen bevorzugt im technischen Be- 
reich vor, z, B. als Verstarkungsgitter fur Folienkaschiemng, 
Klebstreifen, Wischtiicher, Papierverstarkung, Aluminium- 
verband-Laminate, Baumaterialien, so daB zumindest fur 
diesen Anwendungsfalle die Verwendung hochfester Polye- 
stergame vorgeschlagen wird. 

Zur Aufheizung des vorverkreuzten Gittergeleges konnen 
sowohl beruhrungslose Heizungen als auch Kontaktheizun- 
gen verwendet werden, Die beruhrungslose Heizung bietet 
den Vorteil, daB eine Verschiebung des vorverkreuzten Ge- 
leges zuverlassig unterbleibt. Fiir Kontaktwalzen empfehlen 
sich jedoch weitere MaBnahmen, um eine vorzeitige Ver- 
schiebung des Geleges zu verhindem. Hierauf wird einge- 
gangen. 

Ein wesentlicher Vorteil der Erfindung beruht auch auf 
der Tatsache, daB eine zur Herstellung geeignete Vforrich- 
tung einfach in bestehende Gelegeherstellungsmaschinen 
integriert werden kann. Hierzu wird im wesentlichen vorge- 
schlagen, daB die Heizzone unmittelbar hinter der SchuBfa- 
deneintragszone angeordnet werden soil, um unbeabsichti- 
ges Verschieben des Geleges zu verhindem. 

In einem Ausfiihrungsfall kann die Heizeinrichtung ein 
orts fester oder stiickweise mitgefuhrter Strahlungsheizer 
sein. Vorgezogen wird jedoch hier eine Heizwalze zur Erzie- 
lung eines kontinuierlichen HeizefFekts, wahrend kontinu- 
ierlicher Herstellung des Geleges. 

In jedem Falle kommt der Weiterbildung der Erfindung 
mit nachgeordneter Heizeinrichtung besondere Bedeutung 
zu. Beriicksichtigt man namlich, daB ublicherweise derar- 
tige Gelege bei nachgeordneter Impragnierung zur Fixie- 
mng der Gitterstruktur anschlieBend getrocknet werden und 
dabei einem bestimmten WarmeeinfluB unterliegen, der 
zum an sich bekannten Schrumpfen des Games fuhrt, wird 
dank dieser Erfindung nunmehr dieser Warmeschrumpf 
ebenfalls vorweggenommen, dies jedoch ohne den Behand- 
lungsschritt "Impragnierung". 

Das nach diesem vorliegenden Verfahren hergestellte Ge- 
lege kann jedoch in Verbindung mit nachgeordneter Aufhei- 
zung thermisch so gefuhrt werden, daB der SchrumpfprozeB 
bereits beim Aufwickeln des an den Kreuzungspunkten ver- 
schmolzenen Geleges beendet ist. 

Die besondere Herstellungsart des Geleges mit einer 
Oberkette und einer Unterkette bewirkt, daB Oberkette und 
Unterkette bei der Herstellung automatisch unter Langs- 
spannung gehalten werden. Da die Langsspannung der Fa- 
denschrumpfung beim Erwarmen entgegen wirkt, laBt sich 
bevorzugt die Oberkette und die Unterkette mit dem Copo- 
lymer niedriger Schmelztemperatur ausstatten. Hierbei ist 
beriicksichtigt, daB der schweiBbare Anteil des Fadenmate- 
rials das hohere Schmmpfpotential hat. Hierdurch halt die 
unter Langsspannung stehende Kette den SchuB in Position, 
bis zur Fixierung. Die hierbei auftretende Fadenspannung 
ist groBer als das Schmmpfpotential. 

Der Kundc erhalt folglich ein schrumpfarmes Gelege mit 
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den Vortcilcn dcr ganzlich unproblematischen Nachbehand- 
lung. Deshalb kommt dieser Weiterbildung der Erfindung 
eine Doppelfunktion zu. Einerseits wird namlich eine ver- 
schiebesichere Verklebung der Kreuzungspunkte im Gelege 
erzielt, wahrend andererseits die auBerhalb der Kreuzungs- 5 
punkte befindlichen Game in Langsrichtung der Kette der 
Schrumpftendenz widerstehen und in Querrichtung auf das 
EndmaB geschrumpft werden konnen. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand von Ausfiih- 
rungsbeispielen naher erlautert. 10 

Es zeigen: 

Fig. 1 ein erfindungsgemaBes Gelege in schematischer 
Ansicht; 

Fig. 2 einen vergroBerten Kreuzungspunkt 4 des Geleges 
nachFig. 1; 15 

Fig. 3 eine Vorrichtung zur Herstellung eines Geleges ge- 
maBFig. 1,2; 

Fig. 4 eine vergroBerte Darstellung der Heizeinrichtung 
gemaB Fig. 3. 

Sofem im folgenden nichts anderes gesagt ist, gilt die fol- 20 
gende Beschreibung stets fur alle Figuren. 

Fig. 1 zeigt ein Gelege 1. Ein derartiges Gelege 1 hat eine 
relativ geringe FadendichLe pro Langeneinheit. Abhangig 
von der Fadenstarke liegen ubliche Fadendichten zwischen 
0,5 bis 10 Faden pro Zentimeter, etwa bei 4 Faden pro Zen- 25 
timeter. Es ist leicht vorstellbar, daB, - bedingt durch die 
lockere Verlegung - die Schiebefestigkeit derartiger Gelege 
praktisch fehlt. Um hier jedoch zu einer schiebefesten Aus- 
riistung zu kommen, werden die Kreuzungspunkte 4 zwi- 
schen den Kettfaden 2 und den SchuBfaden 3 durch thermi- 30 
sche Aktivierung des Copolymers miteinander verschmol- 
zen. Wie hierzu die Fig. 2 zeigt, entsteht im Bereich der 
Kreuzungspunkte 4 stets ein verschmolzener Bereich 5, an 
welchem die Copolymer-Antcile des Mischgames zwischen 
die Filamcnte der jeweils benachbarten Faden eingedrungen 35 
sind, um dann anschlieBend dort abzukuhlen. 

Es ist daher ein weiterer Vorteil der Erfindung, daB beim 
Aufheizen des Copolymers eine relativ gute Verfliissigung 
erfolgen kann, wodurch eine gute Penetration des aufge- 
schmolzenen Copolymers zwischen die einzelnen Filamente 40 
begiinstigt wird, ohne daB die Eigenschaften des anderen 
Materials negativ beeinfluBt werden. 

Dieser Vorteil wird noch weiter begiinstigt, wenn der 
Schmelzpunkt des Copolymers bezogen auf den Schmelz- 
punkt des anderen Materials soweit wie moglich entfemt ist, 45 
um nach Moglichkeit jede unerwiinschte Temperaturbeein- 
flussung des anderen Materials zu verhindem. 

Dariiber hinaus zeigen Fig. 3, 4 eine entsprechende Vor- 
richtung, um das vorliegende Verfahren ausfiihren zu kon- 
nen. In an sich bekannter Weise werden derartige Gelege 1 50 
auf Gelegemaschinen hergestellt. Hierzu wird von einem 
Kettbaum 7 oder von einem Gatter eine Kettfadenschar ab- 
gezogen und aufgefacht. Die obere Kettfadenschar 8 und die 
untere Kettfadenschar 8' werden parallel gefuhrt. Dazwi- 
schen wird iiber einen Rotor mit Fadenfuhrer der SchuBfa- 55 
den hin- und herverlegt. AnschlieBend werden die obere 
Kettfadenschar 8 und die untere Kettfadenschar 8' zusarn- 
mengefuhrt. Dabei wird der hin- und herverlegte SchuBfa- 
den eingeklemmt. 

Danach wird, in an sich bekannter Weise, das so herge- 60 
stellte Gelege einem Aufwickelbaum 10 zugefiihrt. Der 
Aufwickelbaum 10 hat eine ausgeregelte Drehgeschwindig- 
keit, um eine moglichst konstante Langsspannung der Kett- 
faden zu erzielen. Bei derartigen Gelegen besteht namlich 
stets das Problem, daB die SchuBfaden ohne Vorspannung 65 
und somit auch ohne wesentliche Reibung an den Kettfaden 
anliegen. Es ist daher notwendig, daB zumindest der Auf- 
wickelvorgang mit moglichst gleichbleibendcr Kettfaden- 
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spannung erfolgt. 

Wesentlich ist nun, daB unmittelbar hinter den Verkreu- 
zungsstellen im Bereich der SchuBeintragszone 9 eine Heiz- 
einrichtung 11 vorgesehen ist. 

Wie Fig. 4 erkennen laBt, besteht eine derartige Heizein- 
richtung aus einer drehend angetriebenen Heizwalze 12. Die 
Heizwalze 12 ist an einem Heizkreislauf angeschlossen. 
Will man schnelle Reaktionszeiten erzielen, so empfiehlt es 
sich, die Heizwalze z. B. als dampfgeheizte Walze zu fuh- 
ren. 

Die derartige Heizwalze wird nun von dem vorverkreuz- 
ten Gelege mit einem Winkel von wenigstens 180 Grad um- 
schlungen. Wie Fig. 4 zeigt, kann der Winkel auch erheblich 
groBer sein. Hierzu dienen zwei Andriickwalzen 13, 14, die 
unter einer gewissen Vorandruckkraft am Walzeneinlauf- 
punkt 19 bzw. Walzenauslaufpunkt 20 an der Heizwalze 12 
anliegen. 

Wie man weiter anhand von Fig. 4 erkennt, erfolgt der 
Abzug des Geleges mit einer vorgegebenen Kraft F2. Die 
beiden Andriickwalzen 13, 14 verhindern daher ein Durch- 
rutschen des Geleges auf der Heizwalzenoberflache 12. 
Zwischen dem Einlaufpunkt 19 und dem Auslaufpunkt 20 
bildet sich ein zugentkoppelter Bereich 21, auf dem die Be- 
heizung des vorverkreuzten Geleges verschiebungsfrei er- 
folgen kann. Insofern laBt sich im zugentkoppelten Bereich 
21 der ProzeB zum Aufschmelzen des Copolymers im Be- 
reich der Kreuzungsstellen verschiebesicher fUhren. 

Weiterhin zeigt Fig. 3, daB die Heizeinrichtung 11 einen 
Tcmperaturfiihler 15 urnfaBt, welcher die jeweils aktuclle 
Heiztemperatur miBt. In einem Regler 16 wird die gemes- 
sene Temperatur mit einer vorgegebenen Solltemperatur 
verglichen. Die Solltemperatur liegt in jedem Fall oberhalb 
des Schmelzpunkts des Copolymers, jedoch unterhalb des 
Schmelzpunkts des anderen Materials. Bei Regelabwei- 
chungen wird das Ausgangssignal des Reglers uber den 
Operationsverstarker 17 zu einem Stellsignal umgewandelt. 
Das Stellsignal wird dann dem Mischventil 18 so aufgege- 
ben, daB eine geschlossene Regelung entsteht. Wird die 
Heizeinrichtung 11 insgesamt von einer Dampfheizung ge- 
speist, bietet dies den zusatzlichen Vorteil schneller Reakti- 
onszeiten bei Regelabweichungen mit trotzdem gutem War- 
metibergang zwischen Heizmedium und Heizwalze. Es ist 
daher fur eine moglichst genaue ProzeBfuhrung notwendig, 
einen schnell reagierenden geregelten Heizungskreis zu ver- 
wenden. 

Zur Funktion: 

Der Abzug der Kettfadenschar 8 fuhrt diese zunachst einmal 
in den Bereich der Fachungszone zwischen den Fuhrungs- 
walzen wo in ansich bekannter Weise der SchuBeintrag statt- 
findet. Dabei werden die oberen und unteren Kettfaden mit 
Abstand parallel gefuhrt und der SchuBfaden dazwischen 
hin- und herverlegt. Dies erfolgt praktisch ohne Vorfixie- 
rung der SchuBfaden zwischen den Kettfaden der Oberkette 
und der Unterkette erfolgen. 

Wahrend nun das vorverlegte Gelege weiter in Richtung 
Heizwalze 12 gefuhrt wird, durchlauft es auch den Bereich 
der vorgeordneten Andruckwalze 13 (siehe Fig. 4). Dort 
wird das vorverlegte Gelege umgelenkt und in Richtung zur 
Oberflache der Heizwalze 12 gefuhrt. Dabei passiert es den 
Walzeneinlauf 19, wo die oberen und unteren Kettfaden mit 
den SchuBfaden bereits vorgewarmt verpreBt werden. Wah- 
rend des weiteren Umlaufens der Heizwalze 12 findet ein 
weiterer Warmeubergang statt, wobei das Copolymer im 
Bereich der Kreuzungspunkte soweit verschmilzt, daB dabei 
eine Penetration des aufgeschmolzenden Copolymers zwi- 
schen die einzelnen Filamente von Kettfaden bzw. SchuBfa- 
den erfolgt. Die Penetration fuhrt daher zu einem innigen 
Verbund der einzelnen sich kreuzenden Filamente. Der Ver- 
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bund beruht auf dem klebstoffartig verschmolzenen Copoly- 
mer. 

Da der Bereich zwischen Walzeneinlaufpunkt 19 und 
Walzenauflaufpunkt 20 im wesentlichen zugentlastet ist, be- 
steht auch nicht die Gefahr, daB die vorgeschmolzene Gele- 5 
gestruktur unkontrolliert aufgelost wird. Bei Annaherung 
der aufgeschmolzenen Kreuzungspunkte an den Walzenaus- 
laufpunkt20 jedoch werden diese erneut zusammengepreBt. 
Hierdurch wird das aufgeschmolzene Copolymer innig mit 
den sich kreuzenden Filamenten verbunden. Da es jedoch 10 
bereits ausreicht, geringste Mengen an Copolymer zuzuset- 
zen, bzw. entsprechende Filamentgarne (Glasfilamentgarne, 
Polyesterfilamentgarne . . .) zu verwenden, erfolgt bei dieser 
Schiebefest-Ausfiihrung auch keine Verhartung der Kreu- 
zungspunkte. Insbesondere wenn sowohl die Kettfaden als 15 
auch die SchuBfaden jeweils mit demselben Copolymer ver- 
setzt sind, lassen sich griffweiche Gelege ohne Hartstellen 
erzielen. 

In der vorliegenden Anmeldung wird das Material mit 
niedrigem Schmelzpunkt unabhangig vom Material mit ho- 20 
hem Schmelzpunkt stets als "Copolymer" bezeichnet, auch 
wenn das Material mit hohem Schmelzpunkt kein Polymer 
ist (z. B. Glasfaser, Carbonfaser). 

Patentanspriiche 25 

1. Gelege (1) aus Filamentgarn, wobei Kettfaden (2) 
und SchuBfaden (3) des Gcleges an den Kreuzungs- 
punkten (4) schiebefest miteinander verbunden sind, 
dadurch gekennzeichnet, daB 30 

1.1 von den Kettfaden (2) sowohl der Oberkette 
als auch der Unterkette und von den SchuBfaden 
(3) wenigstens eines der beiden Fadenmaterialien 
aus einem Material hoher Schmelztempcratur und 
eincm Copolymer niedriger Schmelztemperatur 35 
besteht, und daB 

1.2 Kettfaden (2) und SchuBfaden (3) an den 
Kreuzungspunkten (4) mittels des Copolymers 
miteinander verschmolzen sind. 

2. Gelege nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, - 40 
daB Kettfaden (2) und SchuBfaden (3) jeweils aus ei- 
nem Mischgam bestehen, welches von Filamenten aus 
einem Material hoher Schmelztemperatur und Copoly- 
mer niedriger Schmelztemperatur gebildet wird. 

3. Gelege nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 45 
daB Kettfaden (2) und SchuBfaden (3) dasselbe Copo- 
lymer aufweisen. 

4. Gelege nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB Kettfaden (2) und SchuBfaden (3) aus demselben 
Mischgarn bestehen. 50 

5. Gelege nach einem der Anspriiche 1-4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Fadendichte im Bereich zwi- 
schen 0,5 bis 10 Faden pro Zentimeter, vorzugsweise 
zwischen 1,5 bis 4 Faden pro Zentimeter betragt. 

6. Gelege nach einem der Anspriiche 1-5, dadurch ge- 55 
kennzeichnet, daB es sich um Polyesterfilamentgam, 
insbesondere um technisches Polyesterfilamentgam 
mit hochfesten Eigenschaften handelt. 

7. Verfahren zur Herstellung eines Geleges nach ei- 
nem der Anspriiche 1-6, dadurch gekennzeichnet, daB 60 
unmittelbar hinter den Verkreuzungsstellen (4), an de- 
nen die SchuBfaden (3) mit den Kettfaden (2) verkreuzt 
werden, das vorverkreuzte Gelege (1) an einer Heizein- 
richtung (11) vorbeigefuhrt wird,daB die Heizeinrich- 
tung (11) auf eine Heiztemperatur oberhalb der 65 
Schmelztemperatur des Copolymers jedoch unterhalb 
der Schmelztemperatur des Polyestermaterials beheizt 

ist und daB nach dem Aufschmelzen des Copolymers 
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eine Fixierung durch Druck erfolgt. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Beheizung beruhrungslos erfolgt. 

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Beheizung zugleich mit der Fixierung er- 
folgt. 

10. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspriiche 7-9, bestehend aus einer 
Gelegemaschine, einem Kettbaum (7) einer SchuBfa- 
deneintragszone (9) und einer Aufwickeleinrichtung 
(10) fur das Gelege, dadurch gekennzeichnet, daB 
umittelbar hinter der SchuBfadeneintragszone (9) eine 
Heizzone mit Heizeinrichtung (11) angeordnet ist, 
daB die Heizeinrichtung (11) auf eine Temperatur gro- 
Ber der Schmelztemperatur des Copolymers, jedoch 
geringer als die Schmelztemperatur des anderen Mate- 
rials beheizbar ist, 

daB auf die Heizzone eine Fixierzone mit Fixiereinrich- 
tung folgt. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Heizeinrichtung eine mitbewegte 
Kontaktheizung ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Heizeinrichtung eine Heizwalze ist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

daB Walzeneinlaufpunkt (19) und Walzenauslaufpunkt 
(20) von jeweils einer Andriickwalze (13, 14) bestimmt 
ist, und daB 

die Andruckkraft mindestens so groB ist, daB zwischen 
Walzeneinlaufpunkt (19) und Walzenauslaufpunkt (20) 
ein zugentkoppelter Bereich (21) entsteht. 
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